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(54) Verfahren und Vorrlchtung zum Zusammenfuhren und Zusammenfugen von 
Schachtelzuschnitten und blockffirmigen Artikelgruppen 

(57) Die Erfindung betrifft die Herstellung von 
Klappdeckelpackungen fur Zigaretten, deren Schachtel- 
zuschnltte mit blockfGrmigen. folienumhullten Zigaret- 
tengruppen vereint und durch aufelnanderfolgende 
Faltvorgange geschlossen werden. 

Es ist das Ziel, die Herstellung rationeller und effek- 
tiver zu gestalten. 

Erreicht wird dies unter EInsatz eines um eine ver- 
tikale Achse (23) intermittierend rotierenden Falttellers 
(22). der mit oberseitigen, an einer Auflagestation mit 
kopfeeitig zur Drehachse (23) ausgerichteten Schach- 
telzuschnitten (1) bestuckten Aufnahmeplattformen (29) 
und unterseitigen Aufnahmetaschen (24) versehen Ist 
die an einer ersten Vereinigungs- und Faltstation (S2) in 
vertikaler Richtung mit Aufnahmetaschen (27) eines 
uberlappenden Drehtellers (26) unter Ausubung von 
Faitoperationen zusammenwirken. in denen an einer 
zweiten Faltstation (S3) weitere Faitoperationen vorge- 
nommen werden und aus denen mit Schachtelzuschnit- 
ten versehene Zigarettengruppen an einer 
Abgabestation (S4) zwecks Beleimung noch abste- 
hende Randstreifen radial ausgestoBen werden. 
Auf diese Weise wird eine relativ kleinbauende Verpak- 
kungseinrichtung erhalten. 
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tig mit den Aufnahmetaschen des oberen Drehteilers 
fluchten und im Bereich der Abgabestation auBensei- 
tige radiale AusschubOffnungen aufweisen. 

Eine optimale Ausgangslage fur die Schachtelzu- 
schnitte. insbesondere im Hinblick auf eine zweibahnige 
Verpackungslinie wird nach einem weiteren Vorschlag 
dadurch erreicht. da3 der untere Drehteller mit sich 
uber den Aufnahmetaschen erstreckenden, die Schach- 
telzuschnitte mitdem Kopfende zur Drehachse ausrich- 
tenden Aufnahmeplattformen ausgestattet ist. 
Eine exakte Lage bzw. eine definierte Ausrichtung der 
Schachtelzuschnitte relativ zu den Artikelgruppen an 
den jeweiligen Faltstationen ist gemaQ einer Weiterbil- 
dung dadurch mOglich, daB die Aufnahmeplattformen 
mit die Schachtelzuschnitte fixierenden Saug6ffnungen 
sowie Seitenhaltern versehen sind. 
Zur Vorbereitung und Erieichterung der Faitungen im 
Kopf- bzw. Deckelbereich sieht eine Weiterbiidung vor. 
daB die Aufnahmeplattformen mit sich parallel zur Falt- 
linie von inneren Deckelobenwandlappen der Schachtel- 
zuschnitte erstreckenden Erhebungen versehen sind. 
wodurch die genannten Wandungsteiie vorgebrochen 
werden. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung. welche Fait-, Uberfuh- 
rungs- bzw. Vereinigungsoperationen integriert bzw. 
kombiniert; besteht darin, daB den Drehtellern im 
Bereich der ersten Faltstation gemelnsam bzw. relativ 
zueinander durch die Ebene der Aufnahmeplattfbrm 
bzw. die Aufnahmetaschen des unteren Drehteilers hin- 
durchbewegbare Fait- und UnterstOBel zugeordnet 
sind, von denen der den inneren, mit der Zuschnittruck- 
wand fluchtenden UnterstOBel einschlieBende FaltstO- 
Bel mit Stirn- und Seltenkanten der Aufnahmetaschen 
des oberen Drehteilers zusammenwirkt und mit die 
Deckeloberwandlappen beaufschlagenden Nasen 
besetzt ist. 

Nach einem weiteren Merkmal ist dem UnterstOBel ein 
gegeniaufig bzw. synchron absenkbarer OberstOBel 
zugeordnet. Auf diese Weise ist eine sichere Uberfuh- 
rung einschlieBlich exakter Faitungen sowie gleichzeitig 
die exakte Positionierung eines sogenannten Kragens 
auf dem Zigarettenbiock gewahrleistet. 
Urn bei der Oberfuhrung und Vereinigung der Kbmpo- 
nenten das freie Ende des Schachtelzuschnitts zu 
unterstutzen. sind mit der Absenkbewegung von Unter- 
und OberstOBel synchronisierte Hilfsfuhrungen vorge- 
sehen. 

Urn das freie Ende des Schachtelzuschnitts im Boden- 
bereich ungehindert herumfalten zu kOnnen. ist der 
untere Drehteller beidseitig der Aufnahmetaschen mit 
innere Bodenwandiappen des Schachtelzuschnitts 
beaufschlagenden Bodenhaltern versehen, welche 
gleichzeitig die radiale Halterung der ZigarettenblOcke 
wahrend eines FOrderzyklus des Drehteilers gewahrlei- 
sten, 

Eine gleichzeitige Faltung von Schachtelboden und 
Schachtelvordenwand mit unmitteibar anschlieBender 
Deckelfaltung ist gemaB einer Ausgestaltung dadurch 



mGglich, daB dem unteren Drehteller im Bereich der 
zweiten Faltstation ein entlang einer Koppeikurve 
schwerikbarer Bodenfalter sowie ein um eine Achse 
drehbarer. mit zwei Faltkfipfen besetzter Kopffalter 
5 zugeordnet ist. 

Eine zwischenzeitige sichere Fixierung von Boden- und 
Vordenwand kann dadurch en-eicht werden, daB der 
Bodenfalter einen die Zuschnittvordenwand beaufschla- 
genden Einschlagstempel und einen die Zuschnittbo- 
10 denwand beaufschlagenden Haltestempel aufweist. 

Ein die anschlieBende Beleimung der abstehenden 
Seitenlappen erieichterndes Merkmal besteht darin. 
daB dem unteren Drehteller im Bereich der Abgabesta- 
tion ein radial zur Achse des Drehteilers ausgerichtetes 
IS Langsfdrdermittel zugeordnet ist 

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht in der 
Zusammenfassung bzw. gleichzeitigen Ausfuhrung 
zahlreicher Faltoperationen und damit verbundener 
Realisierung eines relativ Weinen Faittellers sowie in der 
20 Realisierung relativ kurzer vertikaler Oberfuhrungs- 
hube. Daraus resultiert ein geringerer Aufwand zur 
Realisierung einer doppelbahnig arbeitenden Verpak- 
kungseinrichtung. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in den 
25 beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels naher eriautert. 

Hierbei zeigen: 

Figur 1 

30 eine Draufsicht auf FOrder- und Faltorgane einer dop- 
pelbahnig arbeitenden Verpackungseinrichtung fur 
Zigaretten, 

Figuren 2a bzw. 2b -2f bzw. 2g bzw. 2h, 2i bzw. 2\ 
unterschiedliche Arbeitsstellungen von Teilen der F6r- 
35 der- und Faltorgane entlang der Linien A-A bzw. B-B 
bzw. C-C bzw. D-D bzw. E-E gemaB Figur 1, 
Figuren 3a - 3e 

unterschiedliche Arbeitsstellungen von zwei die Boden- 
und Kbpffaltungen ausfuhrenden Faltorganen, 
40 Figur 4 

Fuhrungs- und Antriebsorgane der Faltorgane gemafJ 
Figur 3. 
Figur 5a 

eine Draufsicht auf einen ungefalteten Schachtelzu- 
45 schnitt und 
Figuren 5b - 5i 

unterschiedliche in den Arbeitsstellungen der Faltor- 
gane gemaB den Figuren 2a bis 2j erzeugte Faitzu- 
stande eines Schachtelzuschnitts. 

50 

Ein in Figur 5a dargestellter. auch als Blanket! 
bezeichneter Schachtelzuschnitt 1 dient in Form einer 
Klappdeckelpackung zur auBeren Umhullung einer mit 
einer inneren Einschlagfolie 2 und aufgelegtem Kragen 
55 3 versehenen blockfOrmigen Zigarettengruppe 4 gema3 
Figur 2b. 

Der Schachtelzuschnitt 1 setzt sich in seinem mittleren 
Bereich aus einem Deckelinnenlappen 6. einer Deckel- 
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sehene Zigarettengruppen 4 in die Faltstation S2 uber- 
fuhrt. Die Aufnahmetaschen 27 und die 
Aufnahmetaschen 24 der beiden Drehteller 26 bzw. 22 
nehmen dabei gemaB Figur 2b eine miteinander fluch- 
tende Position ein. s 
GemSB Figur 2c fahren der FaltstOBel 47 und der Unter- 
stG3ei 48 gemeinsam aufw&is. wahrend der OberstO- 
3el 51 auf die Zigarettengruppe 4 aufsetzt. Dabei wird 
einerseits der Schachtelzuschnitt 1 mit seiner Ruck- 
wand 11 von unten an die Zigarettengruppe 4 und io 
andererseits der Kragen 3 von oben auf die Zigaretten- 
gruppe 4 gedruckt. Die Nasen 49 des FaltstOBeis 47 
heben dabei die inneren Deckelobenwandlappen 16 
gemaO Figur 5c noch weiter an. 

Durch den gemSQ Figur 2d anschlieBend relativ zum 15 
UnterstGBel 48 weiter aufwSrtsbewegten FaltstdBel 47 
werden gemSB Figur 5d unter EinwSrtsbiegen der inne- 
ren Deckeiobenwandlappen 16 die Deckelvorderwand 
7, die Deckelobenwand 8 sowie die inneren Deckelsei- 
tenwandlappen 17 und die Innenseitenlappen 18 mit 20 
daranhangenden inneren Bodenwandlappen 19 an den 
^ Kanten der Aufnahmetaschen 27 des oberen Drehtel- 
^ lers 26 vorgefaltet. Wahrend dieser ArbeitsgSnge wurde 
der Stutzschieber 25 in die Position gemSB Figur 2d 
zuruckbewegt und damit die unterseitige AuslaBOffnung 25 
der Aufnahmetasche 27 des Drehtellers 26 freigege- 
ben. 

AnschlieBend werden gemaB Figur 2e Zigaretten- 
gruppe 4 mit Kragen 3 und Schachtelzuschnitt 1 durch 
gemeinsamen Afcwartshub von Unter- und OberstOBel 30 
48, 51 in die Aufnahmetasche 24 des unteren Drehtel- 
lers 22 uberfuhrt, wobei die zuvor genannten vorgefalte- 
ten Zuschnitteile gemaB Figur 5e auf 90° hochgefaltet 
werden. Die gleichzeitig abgesenkten Hilfsfuhrungen 
52, 53 bewegen dabei synchron das freie Zuschnitt- 35 
ende nach unten. 

GemaB Rgur 2f schlieBen im AnschluB daran die 
beidseitigen Bodenhaiter 36 und falten dabei die inne- 
ren Bodenwandlappen 19 gemaB Figur 5f einwarts 
gegen die Stirnseite der Zigarettengruppe 4. Alle StOBel 40 
47. 48 und 51 werden danach aus dem Bereich der 
Drehteller 22. 26 zuruckgezogen. so daB der Drehteller 
22 gemaB Figur 2g um einen Takt auf dem F6rderab- 
schnitt F2 weiterdrehen kann. 

Damit gelangen die Zigarettengruppen 4 und die mit 45 
ihrem freien Ende zwischen den Ober- und Unterfuh- 
rungen 54. 56 gefuhrten Schachtelzuschnitte 1 in die 
Faltstation S3 gemaB Figur 2h. Hier wird zunachst das 
freie Ende des Schachtelzuschnitts 1 mit der Boden- 
wand 12 und der Vordenwand 13 mittels des Bodenfal- so 
ters 58 gemaB den Figuren 3a, 3b hochgefaltet, wobei 
die Bodenhaiter 36 gemaB Figur 2h als Faltkante die- 
nen. Dieser Faltzustand ist in Figur 5g dargestellt. 

AnschlieBend Offnen die Bodenhaiter 36 und die 
Faltung wird umgelegt. indem der Einschlagstempel 68 55 
des Bodenfalters 58 die Vorderwand 13 und sein Halte- 
stempel 69 die Bodenwand 12 gegen die Zigaretten- 
gruppe 4 druckt. Dieser Zustand ist in den Figuren 2i. 3c 



57 A2 8 

und 5h verdeutlicht, 

Danach nehmen die Bodenhaiter 36 wieder ihre 
SchlieBstellung gemaB Figur 2i ein und die Deckelvor- 
denwand 7 wird durch den'Faltkopf 72 des Kopffalters 
61 gemaB den Figuren 3d und 5i umgefaltet. beide Fal- 
tungen gemaB Figur 3e durch den Kopffalter 61 zuge- 
halten und der Bodenfalter 58 in seine 
Ausgangsposition zuruckgeschwenkt. 
Damit beginnt der nachste FOrdertakl des Drehtellers 
22, wobei die Zuhaltung der Faltungen auf dem F6rder- 
abschnitt F3 bis zur Abgabestation S4 von den Ober- 
fuhrungen 76, 77 ubernommen wird. 
Wenn der Drehteller 22 seine 90°-Drehung beendet hat, 
dreht der Kopffalter 61 weiter bis zur nachsten Faltung 
mittels seines Faitkopfes 71 . d. h, er macht je FOrdertakt 
eine Drehung um 180**. 

Die Zigarettengruppe 4 gelangt mit den gemaB Figur 51 
abstehenden Seitenlappen 14 und 21 in die Abgabesta- 
tion S4. an der ein Nocken 79 des Zahnriemens 81 
gemaB Rgur 2] den radialen Langsausschub der Ziga- 
rettengruppe 4 aus der seitiich offenen Aufnahmet- 
asche 24 des Drehtellers 22 bzw. die Oberfuhrung in 
eine nicht dargestellte Beleimungsstrecke ubernimmt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Zusammenfuhren und Zusammen- 
fugen von Schachtelzuschnitten und mit einem . 
Inneneinschlag umhullten blockfOrmigen Artikel- 
gruppen, insbesondere Zigarettengruppen, welche 
intermittierend relativ zueinander in eine Vereini- 
gungsposition uberfuhrt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schachtelzuschnitte (1) der zu 
verbindenden. gemeinsam entlang einer einheitli- 
chen FOrderstrecke taktweise gefOrderten Kompo- 
nenten (1. 4) in maximal drei durch FOrderschritte 
miteinander verknupften Stillstandpositionen bis 
auf auBere. einen PackungsschluB bildende 
beleimte Seitenlappen (14. 21) des Schachtelzu- 
schnitts um die Artikelgruppen herumgefaltet wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB bis auf die auBeren Seitenlappen 
(14, 21) samtliche Zuschnitteile in zwei durch einen 
FOrderschritt miteinander verknupften Stillstands- 
positionen um die Artikelgruppe (4) herumgefaltet 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die miteinander zu verbinden- 
den Schachtelzuschnitte (1) und Artikelgruppen (4) 
auf zwei sich teilweise uberlappenden horitzontalen 
Rotationsebenen ubereinanderliegend positioniert, 
durch vertikalen Uberfuhrungshub auf der unteren 
Rotationsebene zusammengefuhrt und gemein- 
sam von dieser radial entfernt werden. 



5 



^1^1 , EP 0 856 467 A2 

zusammenwirkt und mit die inneren Deckelober- 
wandlappen (16) beaUfschlagenden Nasen (49) 
besetzt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16. dadurch gekenn- s 
zeichnet, daB dem UntersWBe! (48) ein gegeniaufig 
bzw. synchron absenkbarer ObersWBel (51) zuge- 
ordnet ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 Oder 17, dadurch io 
gekennzeichnet. daB mit der Absenkbewegung von 
Unter- und OberstOBel (48. 51) synchronisierte 
Hilfsfuhrungen (52. 53) vorgesehen sind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 13. dadurch gekenn- is 
zeichnet daB der untere Drehteller (22) beidseitig 
der Aufnahmetaschen (24) nnit innere Bodenwand- 
lappen (19) des Schachtelzuschnitts (1) beauf- 
schlagenden Bodenhaltern (36) versehen Ist. 

20 

20. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB dem unteren Drehteller (22) im 
Bereich der zweiten Faitstation (S3) ein entlang 
einer Koppelkurve (57) schwenkbarer Bodenfalter 
(58) sowie ein urn eine Achse (59) drehbarer. mit ss 
zwei FaltkOpfen (71. 72) besetzter Kopffalter (61) 
zugeordnet ist. 

21 . Vorrichtung nach Anspruch 20. dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Bodenfalter (58) einen die 30 
Zuschnlttvordenwand (13) beaufschlagenden Ein- 
schlagstempel (68) und einen die Zuschnittboden- 
wand (12) beaufschlagenden Haltestempel (69) 
aufweist. 

35 

22. Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet daB dem unteren Drehteller (22) im 
Bereich der Abgabestation (S4) ein radial zur 
Achse (23) des Drehtellers ausgerichtetes Langs- 

• - fordermittei (78) zugeordnet ist. 
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Fig. 2a 
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Fig. 2 b 
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Fig.2G 
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Fig. 2i 
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Fig.2j 



37 29 76 32 3 77 




13 



,EP 0 8j56 467 A2 





17 




19 



